DE 198 07 457 



Page 1 of 4 



11 



@ BUNDESREPUBLIK ® Offenlegungsschrift 

DEUTSCHLAND ^ QE 198 07 457 A 1 



(a) IntCI.^ 

B 23 K 20/12 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



@ Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
(§) Offenlegungstag: 



198 07 457.3 
21. 2.98 
3. 9.98 



o 

00 



(§) Unionsprloritat 


@ Erfinder: 


346/97 28.02.97 AT 


gleich Anmelder 


® Anmelden 




Schwenzfeier, Werner, Prof. Dr.-lng., Leoben, AT 




® Vertreten 




Patentanwalte Rau, Schneck & Hubner, 90402 




Nurnberg 





Die folgenden Angaben sind den vom Anmalder eingereichten Untaiiagan antnomman 

(g) Verfahren und Vorrichtung zum ReibschweiBen von Eisenbahnschienen 

@ In einem Verfahren zum Reibschweil^en von Eisen- 
bahnschienen wird ein Zwischenstuck {4} zwischen den 
zu verbindenden Schienenenden (7) linear oder orbital 
oszillierend bewegt. Parallel dazu warden die beiden 
Schienenenden (7) in Schienenlangsrichtung zueinander 
an das Zwischenstuck (4) geprelit, um die zum Schwei- 
ISen notwendige Warme durch Reibenergie auf beiden 
Kontaktflachen zwischen je einem der Schienenenden (7) 
und je einer Schnittfiache des Zwischenstuckes (4) aufzu- 
bringen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Reibschweifien von Eisenbahnschienen und vergleich- 
baren ahnlichen TVagerprofilen. 5 

Zum fugenlosen Verbinden von Eisenbahnschienen wer- 
den derzeit im wesentlichen zwei SchweiBverfahren einge- 
setzt das Alu-Thennit-SchweiBen und das Hektroabbienn- 
stumpfschweifien. 

Beide Verfahren haben spezielle Vorztige aber auch Man- lo 
gel, die ein neues SchweiBverfahren vermeidbar machen 
sou. 

Reibschweifien von rotationssymmetrischen Korpem ist 
ein seit langem bekanntes Verfahren, das die beim Relativ- 
bewegen zweier unter Druck gegeneinander gepreBter Kor- 15 
per entstehende Reibwarme dazu niitzt, die zu verschwei- 
Benden Volumenteile ausreichend weit zu erhitzen. In Rota- 
tionsreibschweiBmaschinen wird mindestens eines der bei- 
den zu verschweiBenden Teile gedreht, nach ausreichendem 
Erwannen an das zu verschweiBende Gegenstilck gepreBt 20 
und dann die Rotadonsbewegung unterbrochen. 

In OsziliationsschwdBmaschinen wird eines der beiden 
zu verschweifienden Teile relativ zum Gegenstuck oszillie- 
rend bewegt und dabei angepreBt, bis geniigend viel Reib- 
warme zum SchweiBen entwickelt worden ist. 25 

Unter "Oszillation" sei hier das periodische Hin- und Her- 
bewegen mindestens eines der beiden zu verschweiBenden 
Teile zu verstehen. Ist die dabei durch laufende Bahn ge- 
rade, dann sei die Bewegung "Linearoszillation" genannt, 
Verlauft die Bahn gekriimmt, beispielsweise kreisformig, el- 30 
liptisch Oder ahnlich, dann soil die Bewegung "Orbitaloszil- 
lation" heiBen. 

Weil Schienen im Gleis nicht zum Rotieren gebracht wer- 
den konnen, kommt zum Reibschweifien von Schienen nur 
Oszillation in Betracht 35 

Die Aufgabe der voriiegenden Erfindung liegt nun in der 
SchafiPung eines Verfahrens der gattungsgemaSen Art, bei 
dem das Reibschweifien zum Verbinden von Schienen so- 
wohl in der Fertigung von Langschienen als auch zur Mon- 
tage im Gleis verwendbar ist. 40 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfah- 
ren der gattungsgemaSen Art dadurch gelost, daB ein Zwi- 
schenstiick zwischen den zu verbindenden Schienenenden 
linear oder orbital osziUierend bewegt wird, wahrend paral- 
lel dazu die beiden Schienenenden in Schienenlangsrichtung 45 
zueinander an das Zwischenstuck gepreBt werden, um die 
zum SchweiBen notwendige Warme durch Reibenergie auf 
beiden Kontaktflachen zwischen je einem der Schienenen- 
den und je einer Schnittflache des Zwischenstiickes aufeu- 
bringen. Durch ein derardges Verfahren unter Einsatz eines 50 
Zwischenstiickes sind in besonders vorteilhafter Weise klei- 
nere wMrmebeeinflufite Zonen, eine kilrzere Schweifizeit 
und weniger Schweififehler erzielbar. AuBerdem ist der kon- 
struktive Aufwand zur Durchfiihrung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens in vorteilhafter Weise auf ein Minimum re- 55 
duziert 

Weiterc vorteiihafte Ausgestaltungen der Erfindung erge- 
ben sich aus den Unteranspriichen und der Zeichnung. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines in der 
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispieles naher be- 60 
schrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Vorrichtung zum Os- 
zilladonsreibschwdfien von Schienen entlang der Schnittli- 
nien AA, und 65 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemaB Fig. 1. 

Zwei voneinander distanzierte Kiemmvorrichtungen 1, 
die miteinander durch hydraulisch parallel zur Schienen- 



2 

langsrichtung bewegbare Zuganker 2 verbunden sind, grei- 
fen die untereinander zu verbindenden Schienenenden 7 und 
bringen sie in die Startposition, das heiBt auf die Distanz "x" 
zueinander. In diesen zwischen den Kiemmvorrichtungen 1 
befindlichen Zwischenraum wird ein passendes Zwischen- 
bzw. Formstiick 4 (Schienen- oder Profilstuck) mit der 
Lange x-Ax eingebracht und von einer Greifvorrichtung 5 
gehalten, die einerseits formschliissig mit einem Schwing- 
antrieb 3 und andererseits - zweckmaBigerweise am frden, 
vom Schwingantrieb 3 distanzierten unteren Ende - iiber ein 
voizugsweise elastisches Lenkersystem 6 mit einem oder 
mehreren Lenkem verbunden ist. Der Schwingantrieb 3 ist 
auf einem der beiden Kiemmvorrichtungen 1 gelagert. Das 
Lenkersystem 6 stiitzt sich auf einem die beiden Kiemmvor- 
richtungen 1 verschiebbar miteinander verbindenden Rah- 
menteil 9 ah. 

Mit Stelleinrichtungen im Schwingantrieb 3 (der vorzugs- 
weise als Doppelexzenter ausgebildet ist) und im Lenkersy- 
stem 6 wird das Formstiick 4 axial fluchtend zwischen den 
Schienenenden 7 jusdert. Dann Ziehen die (hydraulisch be- 
triebenen) Zuganker 2 die Klemmvorrichtupgen 1 mit den 
ZU verschweiBenden Schienenenden 7 in deren Langsrich^ 
tung zueinander und auf Kontakt mit dem Formstiick 4. Der 
Schwingantrieb 3 beginnt zu laufen und bewegt die Greif- 
vorrichtung 5 mit dem Formstiick 4 zwischen den Schienen- 
enden 7 oszillierend auflineanen oder beliebig gekriimmten 
Orbitalbahnen. Reibwarme entsteht an den Kontaktflachen 
zwischen je einem Schienenende 7 und dem Formstiick 4, 
wenn die Zuganker 2 die AnpreBkraft erhohen. 

Die entstehende Reibwarme wird vom Reibwert, der An- 
preBkraft sowie vom gesamten Schwingweg bestimmt und 
ist so variabel steuerijan Nach dem Erreichen der zum 
SchweiBen notwendigen Temperatur wird die AnpreBkraft 
schnell erhoht, die Schwingbewegung angehalten und der 
Schwingantrieb 3 in die NuUposidon gefahren, in der das 
Formstuck 4 symmetriscb in bezug auf eine verdkale Schie- 
nensymnietrieebene 10 posidoniert ist Bei Verwendung ei- 
nes Doppelexzenters als Schwingantrieb 3 ist die Nullposi- 
tion durch Verstellen der Phasenlage der beiden Exzenter 
zueinander erzielbar. 8 bezeichnet die beiden parallel zuein- 
ander und in Schienenlangsrichtung voneinander distanzier- 
ten SchweiBsteilen. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Reibschweifien von Eisenbahnschie- 
nen und ahnlichen Tragerprofilen, dadurch gekenn- 
zeicfaaet, daB ein Zwischenstiick (4) zwischen den zu 
verbindenden Schienenenden (7) Ihiear oder orbital os- 
zillierend bewegt wird, w3hrend parallel dazu die bei- 
den Schienenenden (7) in Schienenlangsrichtung zu- 
einander an das Zwischenstiick (4) gepreBt werden, um 
die zum SchweiBen notwendige WSnne durch Reib- 
energie auf beiden Kontaktflachen zwischen je einem 
der Schienenenden (7) und je einer Schnittflache des 
Zwischenstiickes (4) aufzubringen, 

2. Verfahren und Vorrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schwingbewegung des 
Zwischenstuckes (4) vorzugsweise durch einen als 
Doppelexzenter ausgebildeten SchwinganUieb (3) rea- 
lisiert wird, mit dem durch Verstellen der Phasenlage 
der beiden Exzenter zueinander beim Anhalten der 
Schwingbewegung gleichzeitig die NuUage des Zwi- 
schenstiickes (4) erreicht wird. 

3. Vorrichtung zum Ver&hren nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Greifvoirichtung (5) fur 
die Zwischenstilckaufhahme einerseits formschliissig 
mit dem Schwingantrieb (3) verbunden und anderer- 
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seits an vorzugsweise elastischen verstellbaren Len- 
kein(6) gefuhrtist. 
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